




ПУТИ УВЕЛИЧЕНИЯ ТРИБОКОРРОЗИОННОЙ СТОЙКОСТИ ВАЛКОВОЙ 
АРМАТУРЫ ШАРОПРОКАТНОГО СТАНА  
 
к.т.н., доц. А.Г. Белик1, аспирант Б.В. Ефременко1, , к.т.н., доц. Н.П. Зайчук2 
1Приазовский государственный технический университет, г. Мариуполь,  bodyaefr@gmail.com 
2Луцкий национальный технический университет 
 
Проводки прокатных станов предназначены для задания и удержания нагретой 
заготовки в очаге деформации. Их задачей является предотвращение биения шаровой 
(круглой) заготовки в вертикальной плоскости, имеющего место при прокатке в винтовых 
калибрах. В этой связи рабочая поверхность проводок испытывает интенсивное трение о 
поверхность заготовки. Для проводок преобладающим является адгезионно-окислительный 
механизм изнашивания. Помимо возникновения адгезионных связей «заготовка-проводка», 
приводящих к вырывам микроучастков поверхности, проводки испытывают абразивное 
воздействие частиц окалины, покрывающей заготовку. Кроме того, проводки испытывают 
удары со стороны заготовки,  интенсивный разогрев, динамическое окисление, циклические 
термические напряжения, коррозию (результат воздействия воды, охлаждающей 
поверхность валков). Указанные факторы в комплексе приводят к интенсивному 
изнашиванию проводок в вертикальной плоскости, причем величина износа составляет 5 мм 
и более. В случае их сильного износа возрастает биение заготовки, что нарушает условия 
прокатки и в итоге приводит как к браку и аварийным остановкам стана. Замена изношенных 
проводок приводит к потерям от простоя оборудования.  
Рабочая часть проводок стана СПШ-620 представляют собой пластину толщиной 10-12 
мм и шириной 50 мм из горячекатаной стали 60С2 (ГОСТ 14959-79). Проводка не 
подвергается упрочняющей термообработке, ее долговечность невысока: стойкость проводок 
до предельного износа составляет лишь 3-4 ч непрерывной работы. Во время замены 
проводок, которая длится 15-20 мин, шаропрокатный стан простаивает, что снижает 
среднесуточную производительность цеха. Таким образом, проблема стойкости проводок 
шаропрокатных станов является достаточно острой и требует своего решения. 
Одним из направлений ее решения является применение специальных покрытий, 
наносимых на рабочую поверхность проводок. Наиболее предпочтительной технологией 
нанесения представляется ручная электродуговая наплавка, позволяющая создавать слои с 
повышенными эксплуатационными свойствами при отсутствии специального наплавочного 
оборудования. Эта технология может быть легко адаптирована к условиям шаропрокатного 
отделения и осуществляться на участке ремонта изношенных проводок.   
При выборе наплавочного материала необходимо исходить из условий работы 
проводок. Наиболее перспективными в этой связи представляются два типа наплавочных 
материалов: а) высокоуглеродистые композиции на основе сильных карбидообразующих 
элементов (Cr, W, Mo, V, Ti, Nb); б) композиции на основе коррозионно-стойких сплавов. 
Первый тип материалов позволяет создавать гетерогенную структуру, содержащую высокое 
количество твердых включений карбидов и карбонитридов, препятствующих адгезионному и 
абразивному изнашиванию. Второй тип материалов обеспечивает высокое сопротивление 
окислению и окислительному изнашивании. Вероятно, что оптимальным будет соединение 
указанных свойств в одном материале. Прототипом такого материала является известный 
наплавочный материал «Сормайт», содержащий (помимо карбидообразующего хрома) 
никель и кремний, повышающие стойкость к окислению поверхности. Повышение «горячей» 
износостойкости наплавки можно добиться за счет дополнительной термической обработки с 
целью выделения вторичных карбидов из аустенита. Дисперсионное упрочнение 
аустенитных дендритов снизит адгезионное взаимодействие наплавки и нагретой шаровой 
заготовки, что уменьшит интенсивность процессов схватывания и в целом – износ рабочей 
поверхности проводки. 
